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Verfahren und Vorrichtung zum Verbinden der Ecken 
von auf Gehrung geschnittenen Leichtmetall-Hohlprof ilen 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren and eine Vorrichtung zur Durch fuh- 
rung des Verfahrens zum Verbinden der Ecken von auf Gehrung geschnitte- 
nen Leichtmetall-Hohlprof ilen, bei denen in die offenen Enden der Hohl- 
profilstabe ein diese verbindender Eckwinkel eingesetzt ist und ein Teil 
der Profilwandung durch mindestens ein Paar symmetrisch zu der zu ver- 
bindenden Profilecke angeordnete PreBwerkzeuge in die im Eckwinkel ausge- 
bildeten Vertiefungen eingepreBt wird. 

Derartige Eckverbindungsverfahren und zur Ausfuhrung dieser Verfahren ge- 
eignete Vorrichtungen sind z.B, durch die deutsche Patentschrift 842 633, 
das deutsche Gebrauchsmuster 6 609 495, das deutsche Gebrauchsmuster 
6 911 368 und die deutsche Auslegeschrift 2 001 608 bekannt. Diese Vor- 
schlSge gehen davon aus, eine formschlussige Verbindung zwischen den bei- 
den, auf Gehrung geschnittenen Enden der Profilstabe und dem sie verbin- 
denden gemeinsamen Eckwinkel herzustellen, indem durch geeignete Werkzeu- 
ge das Material der Profilwandung in einem ortlich begrenzten Bereich in 
eine Kerbe, Nut, Bohrung oder sonstige Vertiefung des Eckwinkels einge- 
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druckt wird. Hiermit wird zwar eine gegenseitige Verankerung der Teile her- 
gestellt, aber das angestrebte Ziel, dafi die Profilenden an der Gehrungs- 
schnittflache mit einem bleibenden Druck gegeneinandergepreBt werden, um 
den dort sich ausbildenden Luftspalt so klein wie moglich zu machen, wird 
nicht oder nur unvollkommen erreicht. Einige der bekannten Verfahren zum 
Verbinden der Ecken von Leichtmetall-Hohlprofilstaben sind zwar so ausge- 
legt, daB beim Verpressen eine auf die Gehrungsschnittflache hingerichte- 
te Spannung entsteht. Sobald aber die PreSwerkzeuge zuruckgefahren werden, 
bffnet sich die Trennstelle am Gehrungsschnitt durch den Zuruckfederungs- 
effekt des Materials, der bei stranggepreBtem Leichtmetall nicht unerheb- 
lich ist. Man hat zwar versucht, eine dauernde, auf die Gehrungsschnitt- 
flache gerichtete Spannung zu erzeugen, und hat dafur Schraubverbindungen, 
Spannexzenter, sich selbst spannende paketierte Eckwinkel und Keiiver- 
bindungen angewendet, die jedoch zu kompliziert im Aufbau und in der An- 
wendung, und deshalb kostspielig sind, und den zusatzlichen Nachteil mit 
sich bringen, daB in der Profilwandung Offnungen, Bohrungen und Durch- 
brechungen vorgesehen sein mussen, um diese Spannverbindungen uberhaupt 
zuganglich und verwendbar zu machen- Durchbrechungen in der Profilwandung 
sind aber meist unerwiinscht. Man denke an Schallschluckfenster und an das 
Eindringen von Luftfeuchtigkeit oder Schlagregenwasser. 

Demgegenuber geht die Erfindung einen anderen Weg. Ihr liegt die Aufgabe 
zugrunde, eine neue Art fur die Verbindung von auf Gehrung geschnittenen 
Leichtmetall-Hohlprofilen aufzuzeigen, bei der die Enden der Profilstabe 
nach erfolgtem PreBverbindungsvorgang durch eine bleibende Spannung g@~ 
geneinandergedruckt werden, ohne daB es hierfur notwendig ist, die Wan- 
dung der Profilstabe mit einer Qffnung oder sonstigen Durchbrechung zu 
versehen. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren zum Verbinden der Ecken der ein- 
gangs beschriebenen Gattung mit den im Patentanspruch 1 gekennzeichneten 
Verfahrensschritten gelost. Die zur Durch fuhrung des Verfahrens vorge- 
schlagene Vorrichtung ist durch die Merkmale der Patentansprliche 3 bis 7 
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gekennzeichnet . 

Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfindung sind im folgenden anhond 
eines Ausfuhrungsbeispiels naher beschrieben und in der Zeichnung darge- 
stellt. 

Figur 1 zeigt in schematischer Darstellung die Ansicht auf eine Eckver- 
bindungsmaschine von oben; 

Figur 2 zeigt in vergroBerter Darstellung anhand eines Schnittbildes einen 
Verfahrensschritt zur Herstellung der neuen Eckverbindung. 

In Figur 1 1st - schematisiert - der prinzipielle Aufbau einer an sich 
bekannten Eckverbindungsmaschine in der Ansicht von oben gezeigt. Die auf 
Gehrung geschnittenen Enden zweier Leichtmetall-Hohlprofile 1 sind durch 
einen in ihre offenen Enden eingesteckten Eckverbindungswinkel 2 mitein- 
ander verbunden. Auf der Grundplatte der Eckverbindungsmaschine (nicht 
dargestellt) ist ein fester Anschlag 3 angebracht, der zur Anpassung an 
verschiedene Profilformen und Abmessungen verstellbar sein kann- An der 
Innenseite der zu verbindenden Ecke liegt an den Profilstaben 1 ein An- 
schlag 4 an, der nach Art eines Supports in Richtung der Pfeile 5 in der 
Gehrungsschnittebene bewegt werden kann. FUr die Verbindung der beiden 
Profilstabe 1 ist mindestens ein Paar von Werkzeugen 6 vorgesehen, die in 
einem Winkel von 150 bis 180° in Richtung des Pfeiles 7 gegeneinander be- 
wegbar sind. Zur formschlUssigen Verbindung der Profilstabe 1 mit dem Eck- 
winkel 2 sind in diesem Vertiefungen 8 in Form von quer verlaufenden Ker- 
ben oder Nuten vorgesehen, in die durch den Druck der Werkzeuge 6 ein 
Teil der Profilwandung eingedrUckt wird. GemSB der Erfindung ist die An- 
ordnung so getroffen, daB die Werkzeuge 6 mit ihren wirk somen Kanten urn 
den Bet rag "a" vor der Kante 8a der Vertiefung 8 des Eckwinkels 2 zum 
Angriff kommen* Mit dieser MaBnahme werden verschiedene V»rteiie erzielt. 
Zum einen werden die bei der Herstellung der Hohl pro file und der Eckwin- 
kel unausbleiblich entstehenden Toleranzen ausgeglichen, die sich bei- 
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spielsweise in einer veranderten Lage der Vertiefungen 8, bezogen auf die 
Ecke, und in den MaBabweichungen ,! T" (Figur 2) zwischen der lichten Weite 
des Hohlprofils 1 und der Breite des Eckwinkels 2 bemerkbar machen. Bei 
den bisher in bekannter Art ausgefuhrten Eckverbindungen muBte gerade 
wegen dieser MaBabweichungen immer damit gerechnet werden, daB die Eck- 
verbindung unbefriedigend aus fallen wurde r weil das Material der Profil- 
wandung nicht genau an der Stelle eingepreBt oder eingepragt werden konn- 
te, die der Lage der Vertiefung 8 entsprach, 

Zum anderen werden bei dem neuen Eckverbindungsverfahren die beiden Werk- 
zeuge 6 synchron und mit zunehmendem PreBdruck in Richtung des Pfeiles 7 
gegeneinander und schrag zur Oberflache der Profilwandung 1 aufeinander 
zu bewegt. Da sie urn den Betrag "a" mit ihren wirksamen Kanten vor der 
Kante 8a der Vertiefung 8 im Eckwinkel ansetzen, wird die Profilwandung 
zunachst gegen den Eckwinkel 2 gedruckt, wodurch das Spiel "T" ausgegli- 
chen wird* Durch die schrage Angrif f srichtung in bezug auf die Oberflache 
der Profilwand werden nun die beiden Profilstdbe 1 gegen den Anschlag 3 
und zugleich gegeneinander gedruckt, so daB sie mit ihrer Gehrungsschnitt- 
flache fest und dicht aneinander liegen. Nunmehr verstdrkt sich der PreB- 
druck der Werkzeuge 6 kontinuierlich, zugleich nimmt die Geschwindigkeit 
der Vorwartsbewegung ab, was fiir die Verformung des Materials giinstig 
ist. Dies wird durch ein Kniehebel-Antriebssystem erreicht, das fur beide 
Werkzeuge von einem gemeinsamen Antrieb betatigt wird und so ausgelegt 
ist, daB die Werkzeuge 6 zur gleichen Zeit mit gleichem Druck angreifen 
und in ihrer Endstellung den maximalen PreBdruck erzeugen. 

Da nunmehr ein weiteres Ausweichen des Materials der Profilwandung 1 nicht 
mehr mSglich ist, schi ~ben und quetschen die Werkzeuge 6 einen Teil des 
Wandungsmaterials vor sich her in Richtung auf die Vertiefung 8 zu, wie 
in Figur 2 in vergrbfltertem MaBstab im Schnitt zu erkennen ist. Uber die 
Strecke "b" erfolgt eine Streckung und VerdOnnung des Materials der Pro- 
filwandung 1, das schlieBlich Uber die Kante 8a der Vertiefung 8 in diese 
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hineingepreBt wird und sich an dieser Kante durch die elastische Federung 
des gestreckten Materials verklammert. In dem Bereich "c" wird das Mate- 
rial der Wandung 1, das nach der Gehrungsschnittfldche gerichtet ist, zu- 
sammengestaucht (in diesem Bereich verdickt sich die Profilwandung etwas) 
und ubt somit eine Druckkraft auf dieselbe Kante der Vertiefung 8 aus, 
wodurch auch nach dem Zuruckziehen des Werkzeuges 6 eine groBe Spannung 
in dem Material in Richtung des Pfeiles 9 zuruckbleibt, welche die bei- 
den Enden der Profilstabe 1 an der Gehrungsschnittfldche mit groBem Druck 
dauernd gegeneinander preBt, Je nach Wahl der Angrif fsrichtung des Werk- 
zeuges 6, bei dem die besten Wirkungen dann erzielt werden, wenn die 
Kraftrichtung 7 in einem Winkel von etwa 45 bis 60° zur Oberflache der 
Wandung 1 verlauft, je nach der Ausbildung der wirksamen Kante des Werk- 
zeugs 6 und auch in Abhangigkeit vom ersten Ansatzpunkt des Werkzeuges 6, 
d.h. von der GroBe des Abstandes "a", und von der Abstimmung der progres- 
siv wirkenden Federn 11 7 kann ein Teil des Materials der Profilwandung 1, 
wie bei 10 angedeutet, abgequetscht und zusatzlich in die Vertiefung 8 
geprefit werden, wodurch noch eine zusatzliche Verstarkung der Verankerung 
erfolgt. 

In Figur 2 ist zu erkennen, daB die parallel zur Oberflache der Wandung 1 
- d.h. senkrecht zur Abbildungsebene - verlaufende wirksame Kante des 
Werkzeuges 6 abgerundet ist. Dabei ist der Radius dieser Rundung einer 
der EinfluBfaktoren, die das PreBergebnis mit bestimmen. Ein zu kleiner 
Radius (oder gar eine scharfe Kante) wurde dazu fUhren, daB das Material 
der Wandung - cihnlich wie bei dem Spanwerkzeug einer Dreh- oder Hobel- 
bank - abgeschert wird, so daB die angestrebte elastische Streckung und 
Verfestigung des Materials nicht erreicht wurde. ZweckmaBigerweise wer- 
den auch die beiden Seitenkanten des Werkzeuges 6, die in bezug auf die 
Abbildungsebene oben und unten liegen, abgerundet und auf diese Weise 
"entscharft". Damit wird verhindert, daB die Wandung 1 beiderseits der 
Materialeinpragung durch trennt wird. Diese bildet dann vielmehr eine all- 
seitig geschlossene, anndhernd rechteckige Mulde. 
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Der vorgehend beschriebene Materialverformungs-, -verfestigungs- und 
Streckungsvorgang kann aber nur durch die erf indungsgemaBe Mafinahme er- 
reicht werden, die darin besteht, daB der innen an der Profilecke angrei- 
fende Anschlag 4 nicht ortsfest in bezug auf die Maschinenplatte ist, son- 
dern bei zunehmendem WerkzeugpreBdruck in Richtung der Pfeile 5 gegen 
progressiv zunehmenden Federdruck zuruckweicht . Zur Erzielung dieses Effek- 
tes sind mehrere Tellerf edern 1 1 so gepackt, daB sie im Blick auf den ge- 
wunschten PreBeffekt der Werkzeuge 6 und der zunehmenden PreBkraft ange- 
paflt sind. Der Anschlag 4 wird deshalb zu Beginn des PreBvorgangs einen 
geringeren Widerstand aufweisen als am Ende des PreBvorgangs, bei dem die 
Werkzeuge ihre maximale Kraft entfalten. Durch das anfangliche leichfere 
Zuruckgehen des Anschlags 4 wird vermieden, da8 die Wandung 1 gegenuber 
der Kante 8a der Vertiefung 8 durchtrennt wird. Wie in Figur 2 erkennbar, 
gleitet die wirksame Kante des Werkzeuges 6 durch das rechtzeitige Zurlick- 
v/eichen des Eckwinkels 2 in Richtung des Pfeiles 5 Uber die Kante 8a hin- 
weg und verfrachtet auf diese Weise das Material der Wandung bis in den 
Grund der Vertiefung 8, ohne die Wandung zu durch trennen ? weil durch den 
ortlich entstehenden sehr hohen PreBdruck auch ein kleiner Bereich der 
Kante 8a der Vertiefung mit verdrangt wird. 

Das erf indungsgemaBe Verfahren kann in gleicher Weise und mit gleichgutem 
Erfolg auch fur die sogenannte Innenpressung angewersdet a^rden, Hierzu ist 
es lediglich notwendig, zum einen die Funktionen der beidcrs Anschlage 3 
und 4 zu vertauschen, und zum anderen die Werkzeuge 6 so an dem Support 
4 anzubringen, daB sie spiegelbildlich in bezug auf die Aehse der Profil- 
stsbe 1 gesehen, unter den gleichen Winksln angreifen, wis bei der cben 
beschriebenen AuBenpressung* In diesem Falle ist also der Anschlag 3 nicht 
ortsfest, sondern in Richtung der Gehrungsschnittflache gagen prcgressiv 
zunehmenden Federdruck verschiebbar. 

Die Erfindung ist nicht auf die angegebenen Winkel beschrankt, unter denen 
die Werkzeuge wirksam werden; sie geben lediglich den Bereich on, in dem 
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in Verbindung mit anderen Einflufifaktoren optimale Ergebnisse erzielt 
werden. So ist es z.B. moglich, anstelle einer geradlinigen Bewegung der 
Werkzeuge 6 eine sblche Antriebsmechanik zu benutzen, bei der die wirk- 
some Kante der Werkzeuge eine kombinierte Dreh-Schiebe-Bewegung ausfuhrt. 
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AnsprUche : 



K^erfahren zum Verbinden der Ecken von auf Gehrung geschnittenen Leicht- 
metall-Hohlprofilen, bei denen in die offenen Enden der Hohlprofil- 
stabe ein diese verbindender Eckwinkel eingesetzt ist und ein Teil der 
Profilwandungen durch mindestens ein Paar symmetrisch zu der zu ver- 
bindenden Profilecke angeordnete Preflwerkzeuge in die im Eckwinkel aus- 
gebildeten Vertiefungen eingedrUckt wird, dadurch gekennzeichnet, dafl 
die Enden der Profiistabe (1) von auflen und innen durch Anschlage (3 
und 4) symmetrisch zur Gehrungsebene gefUhrt werden, dafl die Preflwerk- 
zeuge (6, 6a) unter einem Winkel von etwa 150 bis 180° synchron und 
mit zunehmender Preflkraft gegeneinonder auf die im Eckwinkel ausgebil- 
deten Vertiefungen (8) hinbewegt werden, wobei sie mit ihren wirksamen 
Kanten urn einen solchen Betrag "a 11 vor den Vertiefungen (8) des Eck- 
winkels (2) auf die Wandung des Hohlprofils (1) auftreffen, dafl die 
Enden der Profiistabe an der Gehrungsschnittflache zusammengedrOckt 
werden und das Wandungsmaterial gegen den Eckwinkel (2) gedriickt, dann 
weggequetscht f gestreckt, verdlinnt, in seiner Struktur gedehnt und ver- 
festigt wird, dafl bei weiterer Zunahme des Prefldruckes der Innenan- 
schlag (4) gegen progressiv zunehmenden Wider stand in Gehrungsrichtung 
zuruckweicht und dafl infolge des dadurch bedingten Zuruckweichens der 
an diesem Anschlag anliegenden Profilecke die Werkzeuge das von der 
Profilwandung weggequetschte Material in die Vertiefungen (8) des Eck- 
winkels (2) einpressen und gleichzeitig das Material der vor ihnen 
in Richtung auf die Gehrungsschnittflache liegenden Wandung (Bereich 
"c") zusammenstauchen. 
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2. Verfahren noch Anspruch 1 zum Verbinden der Ecken von der Innenseite 
der Ecke her, dadurch gekennzeichnet, daB die Werkzeuge (6, 6a) in be- 
zug auf die Achsen der Hohlprofile (1) spiegelbildlich zur Lotrechten 
unter den gleichen Winkeln an der Innenwand der Profilstabe (1) an- 
greifen, wobei die Funktionen des Innen- und Aufienanschlages (4 bzw. 3) 
vertauscht sind. 

3. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ein Anschlag gegen progressiv 
wirkenden Federdruck (11) in Gehrungsrichtung verschiebbar ist. 

4. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB das mindestens eine Werkzeugpaar (6) von 
einem gemein somen Antriebsglied uber ein Kniehebelgetriebe synchron 
antreibbar ist und in der Endstellung den maximalen PreBdruck ausUbt. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die PreBwerk- 
zeuge (6) geradlinig bewegbar sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die virksa- 
men Kanten der PreBverkzeuge (6) eine kombinierte Dreh-Schiebe-Beve- 
gung ausfuhren. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die wirksamen 

« 

Kanten der PreBwerkzeuge (6) zumindest in dem Bereich, der mit dem 
Wandungsmaterial bei der Verpressung in Beruhrung kommt, allseitig 
abgerundet sind. 


609849/0092 


Translate Text 


Original text: 

IVerfahren und Vorrichtung zum Verbinden 
|der Ecken von auf Gehrung geschnittenen 
iLeichtmetall-Hohlprof ilen Die Er f indung 
Ibetrifft ein Verfahren und eine 
IVorrichtung zurDurchf iihrung des 
jverfahrens zum Verbinden der Ecken von 
jauf Gehrung geschnittenen Leichtmetall- 
iHohlprof ilen, bei denen in die offenen 
sEnden der Hohlprof ilstabe ein diese 
jverbindender Eckwinkel eingesetzt ist 
lund ein Teil der Prof ilwandung durch 
Imindestens ein Paar symmetr isch zu der 
|zu verbindenden Profilecke angeordnete 
sPresswerkzeuge in die im Eckwinkel 
lausgebildeten Vert ief ungen eingepresst 
swird . 

iDerart ige Eckverbindungsver f ahren und 
|zur Ausfiihrung dieser Verfahren 
jgeeignete Vorr ichtungen sind z.B. durch 
Idie deutsche Patentschr if t 842633, das 
Ideutsche Gebrauchsmuster 6 609 495, das 
Ideutsche Gebrauchsmuster 6 911 368 und 
|die deutsche Auslegeschr if t 2 001 608 
Ibekannt . Diese Vorschlagt gehen davon 
jaus, eine f ormschliissige Verbindung 
jzwischen den beiden, auf Gehrung 
jgeschnittenen Enden der Profilstabe und 
|dem sie verbindenden gemeinsamen 
sEckwinkel her zustellen, indem durch 
sgeeignete Werkzeuge das Material der 
lProf ilwandung in einem ortlich 
Ibegrenzten Bereich in eine Kerbe, Nut, 
sBohrung oder sonstige Vertiefung des 
lEckwinkels einge driickt wird.Hiermit 
jwird zwar eine gegenseitige Verankerung 
|der Teile hergestellt, aber das 
jangestrebte Ziel, dass die Profilenden 
tan der Gehrungsschnittflache mit einem 
jbleibenden Druck gegeneinandergepresst 
Iwerden, urn den dort sich ausbildenden 
sLuftspalt so klein wie moglich zu 
Imachen, wird nicht oder nurunvollkotwnen 
lerreicht. Einige der bekannten Verfahren 
|zum Verbinden der Ecken vonLeichtmetoll- 
iHohiprof ilstaben sind zwar so ausgelegt, 
|dass beim Verpressen eine auf 
jdieGehrungsschnittf lache hinger ichtete 
jspannung entsteht. Sobald aber die 
sPresswerkzeuge zuriickgef ahren werden, 
loffnet sich die Trennstelle am 
iGehrungs sennit t durch denZuruckf ederungs 
fskt des. .Mat 


Translation: German » English 

Method and equipment to connect the corners of mitred 
cut light metal hollow invention relates to a method and 
a device zurDurchfiihrung the procedure to connect the 
corners of mitred cut light metal hollow, where in the 
open ends of a Hohlprofilstabe this uniting used 
Eckwinkel and a part of the Profilwandung by at least a 
pair of symmetrical connected to the winding-profile 
corner Press tools in the Eckwinkel trained eingepresst 
wells. 

Such Eckverbindungsverfahren and to carry out these 
procedures are adequate facilities such as by the 
German patent 842633, the German utility model 6 609 
495, the German utility model 6 91 1 368 and the 
German Auslegeschrift 2 001 608. This Vorschlagt 
expect a positive connection between the two, mitred 
profile cut ends of the rods and they joined the common 
Eckwinkel built by having the appropriate tools 
Profilwandung material in a local area in a notch, 
groove, drilling or other deepening Eckwinkels of 
registered expresses wird.Hiermit will be a mutual 
anchoring of manufactured parts, but the objective that 
the profile of the Gehrungsschnittflache ends with a 
permanent pressure gegeneinandergepresst, to take the 
training air gap as small as possible, or is not 
nurunvollkotwnen. Some of the well-known procedure 
to connect the corners vonLeichtmetoll- 
Hohiprofilstaben are designed so that when injecting a 
dieGehrungsschnittflache hingerichtete tension. Once 
the pressing tools back, opens the dividing point on 
Gehrungsschnitt by denZuruckf ederungs effect of the 
material, in the light metal extruded not negligible 
ist.Man has tried to a permanent, on the tension facing 
Gehrungsschnittflache to produce and has bolted, 
Spannexzenter Itself exciting Eckwinkel packaged and 
wedge compounds used, but too complicated in 
structure and in the application, and therefore costly, 
and the additional disadvantage them, that the 
Profilwandung openings, holes and Durchbrecnungen 
must be provided to these connections span at all 
accessible to and usable. Perforated the Profilwandung 
but are usually undesirable. Consider Noise absorbing 
window and the penetration of humidity or driving rain 
water. 


In contrast, the invention another way. She is the task 
based on a new way for connecting mitred 
geschnittenenLeichtmetall hollow-show at the ends of 
the rods to profile erfolgtemPressverbindungsvorgang 
by a permanent tension gegeneinandergedruckt, 
without eshierfur necessary, the profile of the wall with 
rods or other eineroeffnung break to it. 

This task is a procedure to connect the corners of the 
genus described in the patent claim 1 marked 
procedural steps solved. The procedure for 
implementing the proposed structure is determined by 
the characteristics of Claims 3 to 7. 

Further details and features of the invention are given 
in the execution based on a sample described in more 
detail and in-Zeichnungdarge. 

Figure 1 shows the schematic representation on a 
Eckverbindungsmaschine view from above; Figure 2 
shows vergrosserter representation based on a cut 
image a procedural step towards the production of new 
Eckverbindung. 

In Figure 1 - schematisiert - the basic structure of a 
bekanntenEckverbindungsmaschine itself in the view 
from above. The mitred cut ends of two light- 1 are 
hollow by one in their open-endedness inserted 
Eckverbindungswinkel 2 linked. On the 
derEckverbindungsmaschine base plate (not shown) is 
a solid 3 of attack, to adapt to different profile shapes 
and sizes can be adjustable. On the inside of the corner 
is connected to an attack denProfilstoben 1 to 4, 
according to the type of support in the direction of the 
arrows 5 in the Gehrungsschnittebene be moved 
kann.Fiir the combination of the two profile bars 1 is at 
least a couple of tools 6, the at an angle from 150 to 
1800 in the direction of the arrow 7 against applying. 
Formschliissigen connection to the profile rods 1 with 
the Eckwinkel 2 are in this wells 8 in the form of 
running across scores or grooves, in which the pressure 
of 6 tools Profilwandung part of a lever. According to 
the invention is the arrangement made so that the tools 
6 with their edges umden effective amount "a" ~ # 
before the edge 8a of deepening 8 of Eckwinkels 2 to 
attack Communist n. With this measure are several 
advantages. 

On the one hand, in the production of the hollow and 
Eckwinkel inevitably resulting offset tolerances, for 
example when in a changed situation of the wells 8, 
relative to the corner, and the Mass deviations 
"T" (Figure 2) between the width of the light 
Hohlprofils 1 and the width of the Eckwinkels 2 felt. 
The previously known species had exported corner 
joints because of this measure deviations always be 
expected that the Eckverbindung would be 


unsatisfactory, because the material Profilwandung not 
exactly in the place or stamped eingepresst could be the 
situation of deepening was 8. 

On the other hand, in which the two 
neuenEckverbindungsverfahren tools 6 synchronously 
and with increasing pressure in the direction of the 
arrow 7 against and diagonally to the surface of 
Profilwandung 1 each to move. As they amount to "a" 
with their edges prior to the effective edge 8a of 
deepening 8 in Eckwinkel start, the first Profilwandung 
against Eckwinkel 2 down, making the game "T" is 
balanced. The oblique attack direction in relation to the 
surface of the wall profile will now beidenProfilstobe 1 
against the attack at the same time, 3 and pressed 
against each other so that they used their 
Gehrungsschnittflache and close together 
liegen.Nunmehr increases the pressure of the tools 6 
continuously, at the same time, the Forward speed of 
movement, which for the deformation of the material is 
favourable. This is supported by a knee lever-drive 
system achieved for both the tools of a common 
position and drive in such a way is that the tools 6 to 
the same time with equal pressure in their attack and 
end the maximum pressure. 

Since a further evasion of the material of 
Profilwandung 1 is no longer possible, push and 
squeeze the tools 6 a part desWandungsmaterials in 
front of her in the direction of 8 to deepen, as shown in 
Figure 2 in vergrosstertem scale, on average, to 
recognise. The route "b" is a stretching and thinning of 
the material of Profilwandung 1, as the end of the edge 
8a of deepening 8 in this hineingepresst and in this 
edge by the suspension of the stretched elastic material 
verklammert In the "c "Is the material of the wall 1, 
according to the Gehrungsschnittflache is addressed 
zusammengestaucht (in this area thickens the 
Profilwandung something) and therefore exerts a 
pressure force on the same edge of the deepening 8, 
which even after the withdrawal of the tool 6 a large 
voltage in the material in the direction of the arrow 9 
behind which the two ends of the rods 1 to profile the 
Gehrungsschnittflache with large continuous pressure 
against presst.Je chosen by the direction of the attack 
tool 6, in which the best effects are achieved when the 
power direction 7 in an angle of about 45 to 60 on the 
surface of the wall runs 1, depending on the training of 
effective edge of the tool 6 and also depending on the 
first approach of the tool 6, ie of the size of distance "a" 
and the progressive vote of acting springs 11, can be a 
part of the material of Profilwandung 1, as indicated at 
10, abgequetscht and added to the deepening pressed 8, 
which will result in a further strengthening of 
Anchorage . 

In Figure 2 is to recognise that the parallel to the 


surface of the wall 1 - ie Figure perpendicular to the 
level - left edge of the effective tool rounded 6. This is 
the radius of this round one of the factors that result 
with the press. A too small radius (or even a sharp 
edge) would lead to the material of the wall - similar to 
the chip tool of a rotation or Hobelbank - abgeschert, so 
that the desired elastic stretching and consolidation of 
the material is not reached wiirde.Zweckma # 
ssigerweise are also the two side edges of the tool 6, 
with regard to the representation level at the top and 
bottom, rounded and in this way "defused" This will 
prevent the wall 1 on both sides derMaterialeinprogung 
cut wird.Diese then rather a mutually closed, nearly 
rectangular hollow. 

The vorgehend described Materialverformungs, 
verfestigungs-and Streckungsvorgong can only by 
achieved erfindungsgemasse measure, which is that the 
profile inside at the corner stop attacking 4 is not fixed 
in relation to the machine plate, but with increasing 
pressure tool in the direction of the Arrows 5 against 
progressively increasing pressure zuriickweicht spring. 
To achieve this effect, several springs 11 plate so 
packed that in view of the desired effect of the Press 
tools 6 and increasing the force concerned. The attack 4 
is therefore at the beginning of the press operation a 
lower resistance than at the end of the press operation, 
in which the tools their maximum power 
entfalten.Durch the initial lighter back to the attack 4 is 
avoided that the wall 1 to the edge 8 a of deepening 8 
cut. As shown in Figure 2 shows slides the effective 
edge of the tool 6 by the timely decisions of the Back 
Eckwinkels 2 in the direction of the arrow 5 on the 
edge 8a as well verfrachtet in this way the material of 
the wall to the reason for the deepening 8, without the 
wall to durchtrennen because the locally emerging very 
high pressure, a small area of the edge 8a of deepening 
with ousted. 

The procedure may erCindungsgemaBe in the same 
way and with gleichgutem success for the so-called 
internal pressure to be applied A es71ediglich It is 
necessary, on the one hand the functions derbebdcAn 
attacks 3 and 4 to confuse, and the ~ #! Erkzeuge 6 so 
the Support 4 indicating that they mirror in relation to 
the axis of Profilstabe 1 seen in the same attack angles, 
as in the above external pressure. In this case is 
derAnschlag 3 is not fixed, but in the direction of the 
spring Gehrungsschnittflache gegenprogressiv 
increasing pressure moved. 

The invention is not limited to the specified 
Winkelbeschrankt under which the tools to take effect, 
they give only the area in which, in conjunction with 
other factors optimal results. It is e.g. possible, rather 
than a linear movement of the 6 tools such drive 
mechanics to use at the edge of the effective tools a 
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